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Spinnen von Effektgarn muss gegebenenf alls gegenuber der 
Geschwindigkeit beim Spinnen von ef f ektf reiem Garn stark 
herabgeset zt werden . 

Die DE 44 04 503 Al beschreibt eine Rotor spinnmaschine, bei 
der jede Einzugswalze mit ihrer Antriebswelle direkt mit einem 
zugeordneten Schrittmotor verbunden ist. Jeder Schrittmotor 
ist iiber eine Ansteuereinheit ansteuerbar. Mit einem 
Zufallsgenerator konnen zufallige Geschwindigkeitsanderungen 
des Faserbandeinzuges erzeugt werden, Ein Effektgarn mit 
vorgegebenen Effekten lasst sich mit dieser bekannten 
Rotorspinnmaschine nicht herstellen. Es sind jedoch bereits 
Programme zur Steuerung von Ring- oder Rotorspinnmaschinen, 
insbesondere von deren Lief erzylinder, entwickelt worden, mit 
denen Effekte zielgerichtet eingestellt werden konnen. 

Die in der DE 4 0 41 130 Al beschriebene Spinnmaschine dient 
zum Herstellen von Effektgarn unter Verwendung einer 
Programmsteuerung fur die Ef f ektbildung. Es werden Vorgaben 
wie Drehzahl der Antriebsmotoren, Geschwindigkeiten oder wie 
bestimmte Maschinenparameter bereitgestellt und gesteuert . Zum 
Beispiel wird fur einen spezifischen Flammen- beziehungsweise 
Effekttyp des herzustellenden Effektgarnes der Drehzahlverlauf 
des Elektromotors als Sollwertkurve vorgegeben. Die IST~ 
Drehzahl wird beispielsweise uberwacht und in einer 
Steuerungsvorrichtung registriert. Durch die Einhaltung des 
vorgegebenen Drehzahlverlauf s soil die Ausbildung des 
vorgegebenen Designs des Effektgarnes gewahrleistet werden. 
Abweichungen von der gewtinschten Ausbildung des Effektgarnes, 
wie sie trotz Einhaltens bestimmter erwahnter Vorgabewerte 
auftreten konnen, werden bei der Spinnmaschine der 
DE 40 41 130 Al nicht erkannt. Dies kann zu einer Minderung 
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Ergebnis der jeweiligen Veranderung von Parametern zu 
uberprufen und erneut eine Veranderung einzuleiten. Auf diese 
Weise kann ein Garn erzeugt werden r welches der vorgegebenen 
Ausbildung des Ef f ektgarnes weitgehend entspricht. 

Die Uberprufung der Ubereinstimmung kann jeweils entweder 
durch statistische Erfassung, insbesondere tabellarische 
Erfassung der Effekte, das heiflt, ihrer Dicke, Lange und 
Verteilung oder auch ihre Darstellung auf einem Bildschirm 
erfolgen. Die Darstellung auf einem Bildschirm kann zum 
Beispiel mittels des Systems Oasys® der Firma Zweigle 
vorgenommen werden. Eine tabellarische Vorgabe in Form einer 
so genannten Eff ekttabelle beschreibt den Rapport des 
Eff ektgarnes und sei beispielhaft erlautert. Zeilen mit 
Angaben zu als Steg ausgebildeten Abschnitten und mit Angaben 
zu als Effekt ausgebildeten Abschnitten des Effektgarnes 
wechseln sich in der Eff ekttabelle jeweils aufeinander folgend 
ab- Die erste Zeile der Eff ekttabelle enthalt die Angabe einer 
Steglange und der Stegdicke. Die zweite Zeile enthalt die 
Angabe einer Effektlange und einer Effektdicke. Darauf folgt 
wieder eine Zeile mit Steglange und Stegdicke usw.. Nach 
Auflistung aller vorgegebenen Effekte und Stege in der 
vorgegebenen Reihenfolge liegt ein so genannter Garnrapport 
des Effektgarnes vor. Die Summierung aller Steg- und 
Effekt langen der Eff ekttabelle ergibt die Rapportlange m Bei 
der Herstellung des Effektgarnes wird zunachst gemaft der 
Vorgabe der ersten Zeile der vorbeschriebenen Eff ekttabelle 
zum Beispiel ein Steg ausgebildet, anschlieliend ein Effekt 
gemaB der Vorgabe der zweiten Zeile der Eff ekttabelle, gefolgt 
von einem Steg gemafi der Vorgabe der dritten Zeile usw, bis 
zur letzten Zeile der Eff ekttabelle- Nach der letzten Zeile 
der Ef fekttabelle beginnt der Zyklus von neuem mit der der 
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ersten Zeile der Ef fekttabelle Dm »i„ „„ 

" e ' um ein so genanntes "Bild" zu 
vermeiden, Icann naoh mehrmaliger wiederholung des 
Garnrapportss mit einsr unveranderten ersten Zeile eln 
Garnrapport mit .eranderter erster Zeile eingeschoben werden 

«* i::r derun9 kann zum Beispiei bei der st °^* <*« <•« 

Effektlange vorgenommen werden. Ala nachster Garnrapport nach 
erner solchen so genannten "sprung" „ ird dann „ ie der ein 
Garnrapport mit einer unveranderten urspranglionen ersten 
Zerle aufgerufen. Der Zyklus wird mit sporadisch 
emgeschobenen "StOrungen" solange wiederholt, bis die 
vorgegebene GarniMnge auf der Spule aufgewickelt worden ist 

Dur " ffektaU8blldUnS ' di * " Auswertung der gemessenen 

Durchmesserwerte bestir wird, wird mit der 

verglxchen, die duroh die E£ fekttabelle vorgegeben ist. Die 
Dxcken und Langen der in der Ef fekttabelle aufgelisteten 
Effekte and stege bilden dabei SOLL-Werte, deren 
Dbereinstimmung mit den gemessenen I ST - W erten gepruft wird. 

Die fortlaufende Messung einer Querdimension wie dem 
Durchmesser des Effektgarnes ermaglioht eine Beurteilung 
aufgrund guantifizierter Eigenschaften, wodurch geg enti ber 
-ner lediglich qualif izierenden visuellen Beurteilung der 
^ieioh zielgerichteter und schneller erfolgen kann. Zur 
Anpassung an die vorgegebene Ausbildung des Effektgarnes 
werden Veranderungen der bisherigen Daten vorgenommen. Die 
Veranderung bestimmter Spinnparameter hat bestimmte 
Auswirkungen auf den Garnguerschnitt . Einige Parameter lessen 
srch selbsttatig verandern. Insbesondere ist dies bei der 
Regelung der Faserzufuhr zur Auflosewalze mittels steuerung 
der Exnzugswalze moglich. Wenn die Einzngswaize gegenuber der 
Drehzahl, die zur Hersteilung eines Stegabschnittes 
erngestellt ist, temporar sohneller umlauft, wird mehr 
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Faserinaterial pro Zeiteinheit zur Bildung des Fadens 
zugefiahrt. Dadurch entsteht ein dickerer Fadenabschnitt bzw. 
ein Effekt. Die Effektdicke sei dabei der Drehzahl der 
Einzugswalze zumindest naherungsweise proportional. Wird zum 
Beispiel f estgestellt , dass die gemessene Effektdicke 
verglichen mit der im Garnrapport vorgegebenen Effektdicke zu 
gering ist, wird die Drehzahl der Einzugswalze entsprechend 
erhoht. Ist die gemessene Effektdicke dagegen zu grofi, wird 
die Drehzahl der Einzugswalze entsprechend verringert. Wird 
beispielsweise durch die Auswertung der gemessenen 
Durchmesserwerte des Fadens f estgestellt , dass der Effekt zu 
spat beginnt bzw. der vorhergehende Steg zu lang ist und 
dadurch die Lange des Effektes nicht ausreichend ist, kann der 
Beginn der Phase, in der die Einzugswalze schneller dreht und 
dainit mehr Fasermaterial zur Auflosewalze fordert, 
entsprechend auf einen fruheren Zeitpunkt gelegt werden. Damit 
wird der Effekt verlangert. Endet der Effekt zu spat und ist 
dadurch zu lang, kann das Ende der Phase, in der die 
Einzugswalze schneller dreht und damit mehr Fasermaterial zur 
Auflosewalze fordert, entsprechend auf einen fruheren 
Zeitpunkt gelegt werden. Bei Abweichungen der Lage, des 
Durchmessers und der Lange der Stege wird entsprechend der 
vorbeschriebenen Vorgehensweise bei Effekten verfahren. 

Dem Fachmann sind daneben weitere Veranderungsmoglichkeiten 
von Spinnparametern bekannt, die Auswirkung auf den 
Garnquerschnitt haben. So kann durch die Veranderung der 
Rotordrehzahl die Drehung des Fadens und damit einhergehend 
die Dicke des Fadens beeinflusst werden. Bei einer hoheren 
Drehung wird der Faden mehr eingeschntirt . Auch die Einstellung 
des Unterdrucks in der Spinnvorrichtung hat Einfluss auf die 
Ef f ektausbildung und kann als Stellgrofle fur die 
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Effektausbildung genutzt werden. Weitere Einf lussmoglichkeiten 
bxetet die Wahl der Drehzahl der Auflosewalze und deren 
Ausbildung, insbesondere deren Garnitur, oder die Auswahl 
weiterer Spinnmittel wie beispielsweise des Spinnrotors Die 
den Effekt beeinf lussende Auskammleistung der Auflosewalze 
wird sowohl durch die Art der Garnitur als auch durch die 
Umfangsgeschwindigkeit der AuflSsewalze bestimmt. Mit einer 
erhShten Drehzahl der Auflosewalze oder einer aggressiveren 
Garnitur, die xnehr Fasern aus der durch die Einzugswalze 
-gefuhrten Faservorlage herauslSst, lassen sich Schwankungen 
beziehungsweise Veranderungen der Faserzufuhr schneller 
umsetzen. Zumindest die Richtung, in der sich eine Veranderung 
der Spxnnparameter auswirkt, 1st jeweils bekannt, so dass bei 
erner Abweichung von der vorgegebenen Ausbildung des 
Effektgarns eine Reduzierung der Abweichung vorgenonuuen werden 
kann. Die Auswirkungen der Veranderung werden durch einen 
erneuten Abgleich daraufhin uberpruft, ob sie zu einer 
Verminderung der Abweichung gefuhrt hat und ob und 
gegebenenfalls in welcher Richtung weitere Veranderungen in 
ernem nachsten Schritt vorzunehmen sind. 

Es sind auch gexnaA Anspruchen 2 und 3 Spinneinstellungen zu 
berucksichtigen, die die Grundeinstellung der Maschine 
betreffen, die nicht wie die unxnittelbar ef f ektbezogenen Daten 
mxt wechselnder Querdimension des Games schwanken. So kann 
2Um Beispiel durch die Veranderung des Drehungsbeiwertes die 
Dxcke des Garnabschnittes verandert werden. Die den Effekt 
beernflussende Aus kammlei stung der Auflosewalze wird sowohl 
durch die Art der Garnitur als auch durch die 
Uxnfangsgeschwindigkeit der Auflosewalze bestiznmt. Werden 
seiche Spinneinstellungen in den Abgleichsprozess einbezogen, 
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werden die Moglichkeiten verbessert, schnell zu optimal 
ausgewShlten bzw. eingestellten Spinnparametern zu gelangen* 

Durch Speichern der Spinneinstellungen nach dem Abgleich ist 
das erneute Herstellen dieses optimierten Games jederzeit 
wieder moglich, wobei die Reproduzierbarkeit sehr gut ist. 

Die c Rotorspinnmaschine wieder zuzuf uhrenden Daten sind fur 
verse Bdene Steuereinrichtungen wirksam. Dement sprechend 
enthalten die Daten Adressen von Steuereinrichtungen, fur die 
sie bestimmt sind. Dies fuhrt beim Herunterladen zur 
bestimmungsgemafien Zuordnung der Daten. Dabei sind auch Daten 
eingeschlossen, die lediglich an einem Display der zentralen 
Steuereinrichtung zur Anzeige gebracht werden. Dies betrifft 
insbesondere Daten, die nicht von der Maschine selbst 
umgesetzt werden konnen. Beispielhaft sei die Auswahl der 
Spinnmittel geriannt . 

GemaB Anspriichen 5 bis 12 wird ein Verfahren fiir die 
Auswertung der gemessenen Garnwerte zur Bestimmung der Effekte 
durchgefuhrt r mit dessen Hilfe es moglich ist, die Ausbildung 
der hergestellten Effekte zu kennzeichnen und diese Effekte 
mit denen zu vergleichen, die beispielsweise tabellarisch in 
einer Ef f ekttabelle vorgegeben sind. 

Die Veranderung zur Erzielung einer ausreichenden 
Obereinstinraiung zwischen der vorgegebenen Ef f ektausbildung und 
der Eff ektausbildung des hergestellten Gams erfolgt 
vorteilhaft als Regelprozess, der durch den Einsatz von 
Regelalgorithmen sowie empirisch ermittelten 
Spinneinstellungen in Tabellenf orm unterstiitzt wird. Sowohl 
Regelalgorithmen als auch empirisch ermittelte 
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Spinneinstellungen in Tabellenform dienen einer Verkiirzung des 
Regelprozesses durch zielgerichtete Veranderungen . 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird als Objekt der 
Uberwachung der hergestellte Faden gewahlt. Durch Vergleich 
der Effektausbildung des hergestellten Effektgarns rait der fur 
das Garn vorgegebenen Soll-Ef f ektausbildung wird der Grad der 
tibereinstimmung beziehungsweise der Abweichung f estgestellt . 
Fur die weitere Garnherstellung werden f estgestellte 
Abweichungen von der Soll~Eff ektausbildung mittels des 
Regelprozesses ausreichend minimiert oder ganz beseitigt. Dem 
Regelprozess liegt dabei die IST-Eff ektausbildung zugrunde. 
Wird dagegen, wie bei bekannten Verfahren, nur die Einhaltung 
der Vorgaben fur die Zuspeisung von Fasermaterial iiberwacht, • 
sind damit Nachteile verbunden. Erfolgt die Steuerung der 
Zuspeisung des Fasermaterials, das in Form von Faserbandern 
oder Vorgarn der Ef f ektgarnbildung zugefiihrt wird, ohne 
Berticksichtigung der IST-Eff ektausbildung, werden andere 
StSrgrSflen und deren Auswirkung auf die Effektausbildung des 
hergestellten Effektgarns nicht erkannt. 

Dieser Mangel wird beim erfindungsgemaBen Verfahren vermieden. 
Dem Regelprozess liegt dabei die IST-Eff ektausbildung 
zugrunde. Dadurch wird jede durch den Einfluss von StorgroBen 
auftretende Abweichung der IST-Eff ektausbildung von der Soll- 
Ef f ektausbildung erkennbar. Auf diese Weise kann ein 
wirkungsvoller Regelprozess durchgeftihrt werden. Bei Anderung 
der Einzugsgeschwindigkeit bei der Zuspeisung des 
Fasermaterials oder der Abzugsgeschwindigkeit des 
hergestellten Effektgarns werden diese beiden 

Geschwindigkeiten so aufeinander abgestimmt, dass als Ergebnis 
das Effektbild der Soll-Ef f ektausbildung entspricht. 
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Das erf indungsgemafie Verfahren ist anhand einer 
Rotorspinnmaschine erlautert. 



Es zeigen: 



Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Spinnstelle, 

Fig. 2 die Auf loseeinrichtung einer Spinnstelle in 

vereinfachter Prinzipdarstellung in Teilansicht, 

Fig. 3 eine Prinzipdarstellung der Steuerung insbesondere 
von Einzugswalzen einer Rotorspinnmaschine, 

Fig. 4 ein Effektgarn, das durch die Aneinanderreihung von 
Messwerten des Garndurchmessers dargestellt ist und 

Fig. 5 die Prinzipdarstellung eines Garnef f ektes . 



Aus der Vielzahl der Spinnstellen einer Rotorspinnmaschine ist 
eine einzelne Spinnstelle 1 in Seitenansicht gezeigt. An der 
Spinnstelle 1 wird aus einer Faserbandkanne 2 ein Faserband 3 
durch einen so genannten Verdichter 4 in die Spinnbox 5 der 
Rotorspinneinrichtung eingezogen. Die in der Spinnbox 5 
angeordnete Einrichtung zum Vereinzeln der Fasern und deren 
Einspeisung in den Spinnrotor 6 sind aus dem Stand der Technik 
bekannt und deshalb nicht naher erlautert. Angedeutet ist der 
Antrieb des Spinnrotors 6, der aus einem langs der Maschine 
verlaufenden Riemen 7 besteht, mit dem alle Rotoren der an 
einer Langsseite der Spinnmaschine installierten Spinnstellen 
angetrieben werden. Alternativ sind allerdings auch 
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Einzelantriebe der Rotoren moglich. Der Riemen 7 liegt auf dem 
Rotorschaft 8 des Spinnrotors 6 auf. 

Im Spinnrotor 6 wird der Faden 9 gebildet, der durch das 
FadenabzugsrShrchen 10 mittels der Abzugswalzen 11 abgezogen 
wird. Anschlieliend passiert der Faden 9 einen Sensor 12, der 
Teil eines so genannten Reinigers 13 zur Qualitatstiberwachung 
des Fadens 9 1st. Zum Erkennen eines Garnfehlers werden die 
gemessenen Durchmesser in Relation zur durchlauf enden 
Fadenlange erf asst. Beim Erkennen eines Garnfehlers wird zum 
Beispiel die Rotation der in Figur 2 dargestellten 
Einzugswalze 27 gestoppt und dadurch eine Fadenunterbrechung 
hervorgerufen. Von einem Fadenftihrer 14 wird der Faden 9 so 
geftihrt, dass er in Kreuzlagen auf eine Kreuzspule 15 
aufgespult wird. Die Kreuzspule 15 wird von einem 
Spulenhalter 16 getragen, der am Maschinengestell schwenkbar 
gelagert ist. Die Kreuzspule 15 liegt rait ihrem Umfang auf der 
Spultrommel 17 auf und wird von dieser so angetrieben, dass 
der Faden 9 im Zusammenwirken mit dem Fadenftihrer 14 in 
Kreuzlagen aufgewickelt wird. Die Drehrichtungen der 
Kreuzspule 15 und der Spultrommel 17 sind durch Pfeile 
angedeutet. Der Sensor 12 ist tiber die Leitung 18 mit einer 
lokalen Steuerungseinheit 20 der Spinnstelle verbunden. Die 
Steuerungseinheit 20 ist uber die Leitung 21 mit einem 
Zentralrechner 22 der Rot or spinnmas chine verbunden. Der 
Schrittmotor 23 der Einzugswalze ist uber die Leitung 24 mit 
der Steuereinrichtung 25 verbunden. 

Figur 2 zeigt Einzelheiten der Auflosung des Faserbandes 3 in 
Einzelfasern. Das durch den Verdichter 4 eingezogene 
Faserband 3 wird zwischen dem Klemmtisch 26 und der 
Einzugswalze 27 geklemmt und der schnell rotierenden 
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Auflosewalze 28 vorgelegt. Die Einzugswalze 27 ist uber die 
Antriebsverbindung 29 mit dem Schrittmotor 23 verbunden. Der 
Schrittmotor 23 ist uber die Leitung 24 ansteuerbar. Die 
Drehrichtung der Auflosewalze 28 ist durch den Pfeil 30 
angedeutet - 

Der prinzipielle Aufbau einer Einzugswalzensteuerung ist in 
Figur 3 schematise!! dargestellt. 

Im vorliegenden Beispiel wird der Durchmesser des vorgelegten 
Games gemessen. Alternativ konnte beispielsweise rnittels 
eines kapazitiven anstelle eines optischen Sensors die 
Garnmasse ermittelt werden. Bei der Ermittlung der Garnmasse, 
die ublicherweise der Bestiirunung der Garnfeinheit zugrunde 
gelegt wird, wird die Masse eines den Messbereich passierenden 
Garnabschnittes gemessen, wahrend bei der optischen Messung 
ein Durchmessermittelwert innerhalb des Messbereiches bestimmt 
wird, Beide Messungen sind fur die Auswertung der 
Ef f ektausbildung gleichermaften geeignet. Im vorliegenden 
Beispiel wird die Erfindung jedoch anhand der 
Durchmesserbestimmung erlautert . 

Zunachst wird die Ausbildung des Effektgarns in eine 
schematisch dargestellte Eingabeeinrichtung 31 eingegeben oder 
eingelesen und diese Daten an eine Garngestaltungseinheit 32 
ubermittelt. Die Ubermittlung wird durch den Pfeil 33 
angedeutet. In der Garngestaltungseinheit 32 werden mittels 
einer Garngestaltungssof tware die fur das Spinnen auf einer 
Rotorspinnmaschine erf orderlichen Daten generiert. Diese Daten 
schlieilen sowohl die unmittelbar ef f ektbezogenen Daten, die 
mit dem wechselnden Durchmesser des Games schwanken als auch 
weitere die Grundeinstellung der Rotorspinnmaschine 
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betreffende Daten ein. Dabei handelt es sich beispielsweise ui\ 
die Rotor-, Abzugswalzen- und Auf losewalzendrehzahl sowie die 
Auswahl der Spinnmittel. Wahrend letztere vorzugsweise aus 
einer Tabelle abgerufen werden, sind die Drehzahlen durch 
entsprechende Algorithmen zu bestimmen. Diese Algorithmen 
beruhen auf bekannten Zusammenhangen. Dabei handelt es sich 
beispielsweise um die Bestimmung des Verzugs aus dem 
Verhaltnis der Drehzahlen der Abzugswalzen zur Drehzahl der 
Einzugswalzen oder der Drehungen pro Meter aus der 
Rotordrehzahl zur Abzugsgeschwindigkeit sowie der damit 
verbundenen Einschnurung des Faserverbandes . 

Die in der Garngestaltungseinheit 32 generierten Daten werden 
iiber ein Bussystem 34 an eine Zentralsteuereinrichtung 35 der 
Rotor spinnmas chine ubermittelt . Die Ubermittlung kann auch 
alternativ mit transportablen Datentragern, wie zum Beispiel 
einer Compact-Flash-Karte, erfolgen. 

Die Zentralsteuereinrichtung 35 ist iiber die Datenleitung 36 
mit dem Zentralrechner 22 verbunden. 

Die Steuereinrichtung 25 umfasst die Steuerung von 
beispielsweise 24 Schrittmotoren 23 der jeweiligen 
Einzugswalzen 27 iiber Leitungen 24. Alle 24 Spulstellen sind 
gleichartig aufgebaut. Auf die Steuereinrichtung 25 ist 
mittels einer Anschluss vorrichtung 39 eine Steuerungskarte 40 
angeschlossen. Die fur die Herstellung von Effektgarn 
erforderlichen Daten zur Steuerung der Schrittmotoren 23 
werden iiber ein Bussystem 41 von der 

Zentralsteuereinrichtung 35 an die Steuerungskarte 40 
ubermittelt. Die Steuerungskarte 4 0 setzt zur Herstellung von 
Effektgarn die Daten iiber Dicke und Lange der Effekte und der 
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Stege unter Anpassung an die ubrigen Spinneinstellimgen in 
Steuerdaten ftir die Schrittmotore 23 zur Erzeugung der 
Drehbewegung der Einzugswalzen 27 um. 

Ober das Bussystem 42 ais Fortsetzung des Bussystems 41 werden 
die fur die Steuerung der Schrittmotoren der Einzugswalzen 
erf orderlichen Daten an weitere nicht dargestellte 
Steuerungskarten, die an Steuereinrichtungen weiterer 
Abschnitte der Rotorspinnmaschine angeschlossen sind, 
iibertragen. Eine der weiteren Steuereinrichtungen ist 
gestrichelt angedeutet. Die weiteren Steuereinrichtungen sind 
wie die Steuereinrichtung 25 aufgebaut, weisen eine gleiche 
Anschlussvorrichtung und eine angeschlossene gleiche 
Steuerungskarte auf . Jede weitere Steuereinrichtung steuert 
jeweils die Spinnstellen eines aus 24 Spinnstellen gebildeten 
Abschnitts der Rotorspinnmaschine - 

Wird der Schrittmotor 23 so angesteuert, dass er schneller 
lauft, transportiert die Einzugswalze 27 mehr Fasermaterial 
zur Auflosewalze 28. Dies hat zur Folge r dass pro Zeiteinheit 
mehr Fasermaterial in den Rotor 6 gelangt und der gesponnene 
Faden dicker wird. Die Lange der Dickstelle ist abhangig von 
der Zeitdauer der erhohten Faserzufuhr. Der Durchmesser der 
Dickstelle ist abhangig von der Geschwindigkeit des 
Schrittmotors 23 beziehungsweise der Einzugswalze 27. 

Ober die Leitung 43 wird vom Zentralrechner 22 ebenfalls die 
Steuereinrichtung 25 angesteuert, wobei tiber Steuerbef ehle 
vorgegeben wird f ob die Steuereinrichtung 25 die Herstellung 
von Effektgarn oder die Herstellung von effektfreiem Gam 
steuert. 
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Durch den Sensor 12 wird das frisch gesponnene Gam 
ausgemessen und die Messwerte an die Garngestaltungseinheit 32 
abermittelt, die auch mit einem nicht dargestellten Display 
versehen 1st, ura das aktuelle Effektgarn wiederzugeben oder 
Abweichungen von der Vorgabe zu quantif izieren. Entspricht das 
Aussehen bzw. die statistische Beschreibung des frisch 
gesponnenen Games nicht der vorgegebenen Ausbildung des 
Effektgarns, sind wertere Anderungen vorzunehmen. Diese 
Anderungen kSnnen sowohl in der Anderung der Ef f ektparameter 
bestehen, die in der Garngestaltungseinheit eingegeben werden 
als auch in der Anderung von Maschinenparametern, die in der 
Regel am Zentralrechner 22 einzugeben sind. Dazu sind 
Steuerverbindungen 44 am Zentralrechner vorhanden, die 
beispielsweise zu einer Steuerelnrichtung 45 fur die 
Abzugswalzen 11 oder einer Steuerelnrichtung 46 fur die 
Spinnrotoren 6 fuhren konnen, wobei die Steuereinrichtungen 45 
und 46 besispielswelse durch Freguenzumri enter gebildet sind. 
Ein Display 47 am Zentralrechner zeigt auch die ausgewahlten 
Spinnmittel an, die, wie bereits erwahnt, einen nicht 
unerheblichen Einfluss auf die Ausbildung der Effekte haben. 

Fig. 4 zeigt die Darstellung des Effektgarnes als 
Aneinanderreihung von Messwerten. Effekte 48 und Stege 49 sind 
zwar erkennbar, doch sind Beginn und Ende der Effekte 48 sowie 
die Effektdicke bzw. der Ef f ektdurchmesser D E und die Stegdicke 
bzw. der Stegdurchmesser Dst, nicht eindeutig und damit nicht 
ausreichend erkennbar. 

Der Sensor 12 misst fortlaufend den Garndurchmesser D und 
Obermittelt die Messdaten zur Auswertung tiber den 
Zentralrechner 22 an die Garngestaltungseinheit 32. Der 
Garndurchmesser D wird jeweils nach 2 mm Garnlange 
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registriert. Ein Takt reprasentiert eine Messlange von 2 mm 
Garn. In der Darstellung der Fig. 5 ist der Garndurchmesser D 
in Prozent iiber die Garnlange L G als Kurve 10 dargestellt. Die 
Kurve 50 reprasentiert in der Darstellung der Fig. 5 von links 
beginnend bis zum Punkt 51 den Stegdurchmesser D ST - Ab dem 
Punkt 51 steigt die Kurve 50 an und passiert am Punkt 52 den 
Wert des Grenzdurchmessers D GR . Am Punkt 53 ist die 

orbestiramte Garnlange L v i seit Erreichen des Punktes 52 
durchgelaufen. Nachdem am Punkt 52 eine Durchmesserzunahme von 
15 % registriert wird und die Uberschreitung des 
Grenzdurchmessers D GR iiber die vorbestimmte Lange L v i zum 
Beispiel sechs Takte bzw. 12 mm lang anhalt, wird der Punkt 52 
als Beginn des Effektes def iniert . Die Kurve 50 unterschreitet 
den Grenzdurchmesser D GR am Punkt 54. Die Unterschreitung halt 
bis zum Punkt 55 und somit iiber die vorbestimmte Lange L V 2 an. 
Damit wird der Punkt 54 als Ende des Effektes def iniert. Aus 
Beginn und Ende des Effektes zwischen Punkt 52 und Punkt 54 
wird die Effektlange L E ermittelt. Aus den vier groBten 
Durchmessern 56 innerhalb des Effektes wird ein arithmetischer 
Mittelwert gebildet. Dadurch ist die Angabe des 
Effektdurchmessers weitestgehend unabhangig von natiirlichen 
Duchmesserschwankungen im Ef f ektbereich . Als Ef f ektdurchmesser 
D E wird dieser arithmetische Mittelwert def iniert. 

Der Garnreiniger 37 ermittelt f ortlauf end, ob die vom 
Sensor 12 detektierten Durchmesserwerte des Fadens 9 aus einem 
Bereich stammen, der als Steg 4 9 oder als Effekt 48 def iniert 
ist. Die Schwankungsbreite B s bezeichnet den Abstand zwischen 
dem Durchmesser des Effektes 48 und dem Durchmesser des 
Steges 49. Stammen die Durchmesserwerte des Fadens 9 aus einem 
Bereich, der als Steg 4 9 def iniert ist, werden diese 
Durchmesserwerte mit der dem Stegdurchmesser D ST zugeordneten 
Grenzwerten, dem Grenzwert RG ST o und dem Grenzwert RG STU 
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verglichen. .Stammen die Durchmesserwerte des Fadens 9 aus 
einem Bereich, der als Effekt 48 definiert 1st, werden diese 
Durchmesserwerte mit der dem Ef f ektdurchmesser D E zugeordneten 
Grenzwerten, dem Grenzwert RG EO und dem Grenzwert RG En 
verglichen. 

Die Grenzwerte sind derart ausgewahlt, dass ihre 
Uberschreitung eine untolerierbare Abweichung bedeutet. Eine 
untolerierbare Abweichung lost eine Veranderung der 
Spinnparameter aus. Wenn beispielsweise ein Effekt nicht die 
richtige Dimension hat, weil die Dicke dieses Effektes zu 
gering ist, wird die Faserzuf iihrung ftir die Phase, in der 
dieser Effekt gebildet wird, mittels einer Erhohung der 
Drehzahl der Einzugswalze angehoben und auf diese Weise die 
Abweichung von der vorgegebenen Effektdicke verringert oder 
beseitigt. 

Der.Garnreiniger 37 kann so eingerichtet sein, dass alternate 
entweder nur Abweichungen in Stegbereichen oder nur 
Abweichungen in Ef fektbereichen berucksichtigt werden. 

Entsprechend der Uberprufung der Durchmesser des Fadens 9 
konnen auch die Steglange und die Effektlange mit vorgegebenen 
Langen verglichen werden, ohne dass ein Oberschreiten von 
Durchmesser grenzwert en vorliegt, und mit Hilfe von 
Langengrenzwerten entschieden werden, ob untolerierbare 
Abweichungen vorliegen. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung eines Ef f ektgarnes, bei dem eine 
Ef f ektausbildung vorgegeben wird und aus dieser Daten 
generiert werden, die die gewahlte Eff ektausbildung 
reprasentieren, und bei dem Spinneinstellungen generiert 
werden, denen diese Daten zugrunde liegen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Effektgarn nach seiner Bildung in einer 
Spinnvorrichtung durch eine Sensoreinrichtung gefuhrt 
und mittels der Sensoreinrichtung mindestens einer der 
Parameter Durchmesser und Masse des Effektgarnes fortlaufend 
gemessen wird, 

dass die Messwerte ausgewertet werden und daraus die 

Eff ektausbildung des hergestellten Garns bestimmt und mit der 

vorgegebenen Eff ektausbildung verglichen wird und dass die 

Spinneinstellungen solange verandert werden, bis eine 

ausreichende Ubereinstimmung zwischen der vorgegebenen 

Eff ektausbildung und der Eff ektausbildung des hergestellten 

Garns erreicht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die in den Abgleichsprozess einbezogenen Spinneinstellungen, 
die neben den unmittelbar ef f ektbezogenen Daten, die mit der 
wechselnden Querdimension des Games schwanken, auch weitere 
die Grundeinstellung der Spinnmaschine betreffende Daten, wie 
Rotordrehzahl, Auf losewalzendrehzahl und Auswahl der 
Spinnmittel enthalten. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach Abschluss des Abgleichsprozesses die Spinneinstellungen 
auf einem Speichermediura fur die erneute Herstellung des 
Effektgarnes abgelegt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Daten mit Adressen versehen sind und 
an die jeweils fur die entsprechenden Steueroperationen 
vorgesehenen Steuereinheiten (22, 25, 35, 45, 46) adressiert 
werden . 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ef f ektbereich dadurch bestimmt wird, dass der 
Beginn des Effektes durch Erfiillen eines ersten 
Kriteriums und dass das Ende des Effektes durch Erfiillen 
eines zweiten Kriteriums definiert wird, dass zwischen Beginn 
und Ende des Effektes eine festlegbare Anzahl 

gr6fiter Messwerte ermittelt werden, 

dass aus den ermittelten Messwerten ein Mittelwert 
gebildet wird, der die Querdimension des Effektes 
reprasentiert, 

und dass aus Beginn und Ende des Effektes die Effektlange 
bestimmt wird. 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Querdimension des Steges D ST ermittelt wird, um die relative 
Querdimension der Effekte zu bestimmen. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Bestimmung der Querdimension des Steges D ST zunachst 
ein arithmetischer Mittelwert der Querdimension des Games aus 
einer vorbestimmten Lange Gam als Referenz gebildet wird, 
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dass der Referenzwert von den Einzelwerten der Querdimension 
des Games subtrahiert wird, 

und dass dann die Querdimension des Steges D S t als 
arithmetischer Mittelwert aus alien negativen Werten gebildet 
wird, die benachbart zu anderen negativen Werten gemessen 
wurden . 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 5, 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Querdimension D E des Effektes als 
Mittelwert aus den vier grofiten Querdimensionen zwischen 
Beginn und Ende des Effektes gebildet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass als erstes Kriterium das 

Uberschreiten eines Grenzwertes der Querdimension D G r gilt, der 
um einen definierten Betrag grofier 1st als die Querdimension 
des Steges D ST , und dass das Uberschreiten uber eine 
vorbestimmte Garnlange L V i andauert und dass als zweites 
Kriterium das Unterschreiten des Grenzwertes D GR 
gilt und das Unterschreiten uber eine vorbestimmte 
Garnlange L V 2 andauert. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Grenzwert D GR 15 % grofier ist als die Querdimension des 
Steges D S t- 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10 dadurch 
gekennzeichnet, dass die vorbestimmte Garnlange dann als 
erreicht angenommen wird, wenn das Kriterium uber sechs 
aufeinander folgende Messwerte erftillt wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11 dadurch 
gekennzeichnet, dass beim Messen der Que r dimension des Steges 
alle zwei Millimeter ein Messwert erfasst wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Veranderung zur Erzielung einer 
ausreichenden Ubereinstimmung zwischen der vorgegebenen 
Effektausbildung und der Ef f ektausbildung des hergestellten 
Garns als Regelprozess erfolgt, der durch den Einsatz von 
Regelalgorithmen sowie empirisch ermittelten 
Spinneinstellungen in Tabellenform unterstutzt wird. 



